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(S3) Schneidelement fur eine Vorrichtung zum Ernten von stengeligem Erntegut 

® Schneidelement fur eine Vorrichtung zum Ernten von 
stengeligem Erntegut, welches Schneidelement minde- 
stens eine Schneidkante aufweist und im Bereich dieser 
Schneidkante mit einer Hartstoffbeschichtung versehen 
ist, dadurch gekennzeichnet, dafS die Dicke {d1, d2, d3) der 
Hartstoffbeschichtung (10) uber die hange des Schneid- 
elementes (8) variiert und an wenigstens einem Ende des 
Schneidelementes (8) dicker ist als im mittleren Bereich 
des Schneidelementes (8) und dafc das Schneidelement 
(8) mit seinem die dickere Beschichtung aufweisenden 
Ende in Fahrtrichtung nach vorne an der Vorrichtung 
montierbar ist. 
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Die Erfindung betrifft ein Schneidelement ftir eine Vor- 
richtung zum Ernten von stengeligem Erntegut, welches 
Schneidelement mindestens eine Schneldkante aufweist und 
im Bereich dieser Schneidkante mit einer Hartstoffbe- 
schichtung versehen ist und eine Vorrichtung zum Ernten 
von stengeligem Erntegut, mit mindestens einem solchen 
Schneidelement . 

Es sind Erntemaschinen bekannt, bei denen das stengelige 
Erntegut, z.B. Maispf lanzen, wShrend der Vorwartsf ahrt 
zwei Pfliickwalzen zugefiihrt wird, die im allgemeinen pa- 
rallel zueinander und gegenlaufig angetrieben angeordnet 
sind. Von diesem Pf ltickwal2enpaar wird der Stengel zer- 
schnitten und gleichzeitig nach unten gezogen, wobei der 
untere, starke, verholzte Teil des Stengels im in Fahrt- 
richtung vorderen Endbereich der Pfliickwalzen geschnitten 
wird, und der obere, diinnere, nicht so harte Bereich des 
Stengels im mittleren und gegebenenf alls hinteren Bereich 
der Pfliickwalzen zerschnitten wird. Es versteht sich da- 
her, dafl es an jenen Enden der Pfliickwalzen,. die in 
Fahrtrichtung vorne liegen zu st&rkeren Abniitzungen der 
Schneidenbereiche der Pfliickwalzen kommt. Da das Austau- 
schen der gesaiaten Pfliickwalze ein zeitaufwendiger Vor- 
gang ist und dabei auch nicht verschlissene Bereiche der 
pfliickwalze ausgetauscht werden mUssen, wird seit lange- 
rem nach LSsungen gesucht, die das Problem der Abniitzung 
mit weniger Zeit- und Mater ialauf wand beheben. 



DE020112272 fhttp:/Awvw.qetthepatent.cttm^ 4 of 1 5 



• • •••• • • • • •* * 

• • • •♦ • •**•• 
• ••• • • • • • • 

« «•••• ••• • 

# •••• ••• 

• ••• ••• • •• ••• 

- 2 - 

In der EP 943 229 Al wird vorgeschlagen die Pfluckwalze 
in axialer Richtung aus mehreren miteinander verbindba- 
ren, separaten Teilstticken zu bilden, sodaB nur mehr jene 
Teilstiicke ausgetauscht werden mtissen, die bereits starke 
Abntltzungen zeigen. Ferner konnen die Teilstiicke unter- 
schiedlich strukturiert sein, um sie besser an die unter- 
schiedlichen Pf lanzenteile anzupassen. SchlieBlich wird 
eine konische Ausbildung der Pf ltickwalzen vorgeschlagen, 
die der unterschiedlichen Dicke der Pf lanzenstengel in 
unterschiedlichen HShen Rechnung tragt. Diese Losungen 
stellen jedoch immer noch einen erheblichen Materialauf- 
wand dar und machen die Herstellung der Pf ltickwalzen auf- 
wendiger und teurer. 

In der DE 199 14 321 wird vorgeschlagen , ^daB die Schneid- 
elemente losbar mit dem WalzengrundkSrper verbunden sind 
und mehrteilig ausgefilhrt sind. Somit mussen nur mehr 
jene schneideleraente ausgetauscht werden, die sehr starke 
Abniitzungen aufweisen. Der Mater ialauf wand ist damit 
stark minimiert. Zusatzlich wird eine Hartung der 
Schneidkante der Schneidelemente z.B. durch Oberflachen- 
beschichtung bzw. Hartinetall vorgeschlagen. Die Herstel- 
lung und Wartung dieser Pflttckwalzen ist jedoch koropli- 
ziert, zeitaufwendig und daher teuer. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, eine MBglichkeit zu finden, bei 
geringem Materialaufwand und geringem Herstellungs- und 
Wartungsaufwand Vorrichtungen zum Ernten von stengeligem 
Erntegut zu betreiben. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB. bei einem erf in- 
dungsgemaBen Schneidelement fiir eine Vorrichtung zuia Ern- 
ten von stengeligem Erntegut, welches Schneidelement min- 
destens eine Schneidkante aufweist und im Bereich dieser 
Schneidkante mit einer Hartstof f beschichtung versehen 
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ist, die Dicke der Hartstof f beschichtung tiber die LSnge 
des Schneidelementes variiert und an wenigstens einera 
Ende des Schneidelementes dicker ist als im mittleren Be- 
reich des Schneidelementes und dafl das Schneidelement rait 
seinem die dickere Beschichtung aufweisenden Ende in 
Fahrtrichtung nach vorne an der Vorrichtung montierbar 
ist. 

Die erf indungsgemaBe Aufgabe wird auch durch eine Vor- 
richtung zum Ernten von stengeligem Erntegut, mit minde- 
stens einem Schneidelement, das im Bereich seiner 
schneidkante mit einer Hartstof f beschichtung versehen 
ist, gelost, wobei die Dicke der Hartstof f beschichtung 
tiber die Lange des Schneidelementes variiert und an we- 
nigstens einem Ende des Schneidelementes dicker ist als 
im mittleren Bereich des Schneidelementes und wobei das 
Schneidelement mit seinem die dickere Beschichtung auf- 
weisenden Ende in Fahrtrichtung nach vorne an der Vor- 
richtung angeordnet ist. 

Die gr&Bere Dicke der Beschichtung am vorderen, am stSrk- 
sten beanspruchten Ende des Schneidelementes bewirkt eine 
noch l&ngere Standzeit und man kann ohne Materialver- 
schwendung bei richtiger Dimensionierung der Dicke der 
Beschichtung tiber die L3nge des Schneidelementes nach ge- 
gebener Zeit das gesamte Schneidelement austauschen, da 
dieses nach dieser Zeit fiber seine gesamte Lange Abniit- 
zungen aufweist, die den Austausch in alien Bereichen 
rechtf ertigt. Die Notwendigkeit das Schneidelement zu un- 
terteilen entfallt, wodurch die Montage und die Wartung 
der Vorrichtung vereinfacht, verktirzt und kostengtinstiger 
wird. 

Erf indungsgemafi kann das Verhaltnis der geringsten Dicke 
zur gr<5Bten Dicke der Hartstof fbeschichtung zwischen 
1:1,5 und 1:5, vorzugsweise bei 1:2 , 5 liegen. 
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Dabei kann die Hartstof fbeschichtung aus mehreren \iber- 
einander angeordneten Schichten mit in Langsrichtung des 
Schneidelementes gleichbleibender Dicke bestehen und die 
Anzahl der Schichten tlber die Leinge des Schneidelementes 
variieren. So wird die Herstellung der variierenden Dicke 
der Hartstof fbeschichtung einfach. Selbstverstandlich ist 
jedoch auch eine sich kontinuierlich verandernde Dicke 
der Hartstof fbeschichtung denkbar. 

Ferner kann die Hartstof fbeschichtung eine am GrundkBrper 
Oder in einer Nut im Grundkorper des S chne id element es an- 
gebrachte Hartstof fleiste mit iiber die LSnge variierender 
Dicke sein, die z.B. an- oder eingeklebt ist. 

vorzugsweise ist die Hartstof fbeschichtung an beiden En- 
den des Schneidelementes dicker als im mittleren Bereich 
des Schneidelementes und das Schneidelement ist wahlweise 
mit seinem einen Oder seinem anderen Ende in Fahrtrich- 
tung nach vorne an der Vorrichtung montierbar, sodaB das 
Schneidelement um seine Querachse gedreht werden kann, 
wenn das eine Ende starke Abntitzungen zeigt, und der Ma- 
ter ialauf wand noch besser genut2t werden kann. 

Bei der erf indungsgemaflen Vorrichtung kann nach einer be- 
sonderen Ausftlhrungsform die Schneidleiste mit der Vor- 
richtung einstlickig sein und die Vorrichtung mit dem eine 
dickere Beschichtung aufweisenden Ende in Fahrtrichtung 
montierbar sein. In diesem Fall ergibt sich bei einem 
groBeren Aufwand an kostengunstigem Grundmaterial ein 
noch geringerer Mont age aufwand. 

Weiters kann vorzugsweise das Schneidelement zwei paral- 
lels Schneidkanten aufweisen und im Bereich dieser 
Schneidkanten mit Hartstof fbeschichtungen versehen sein, 
die iiber die LSnge des Schneidelementes variieren und an 
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wenigstens eineia Ende des Bereiches jeder Schneidkante 
dicker sind als im mittleren Bereich des Schneidelementes 
und das schneidelement kann mit jedem seiner die dickere 
Beschichtung aufweisenden Enden in Fahrtrichtung nach 
vorne an der Vorrichtung montierbar sein. Damit kann das 
Schneidelement um seine LSngsachse gedreht verden und ein 
und dasselbe Schneidelement kann doppelt solange in Ver- 
wendung sein. 

Nunmehr soli anhand der beiliegenden Zeichnungen die Er- 
findung zum besseren Verstandnis nochmals erlautert wer- 
den, wobei die Fig.l ein Pf ltlckwalzenpeiar beim Schneiden 
eines stengeligen Ernteguts im Querschnitt, Fig. 2 ein er- 
f indungsgemaBes Schneidelement im Querschnitt, Fig. 3 das 
Schneidelement in einer Ansicht gemaB Pfeil III und Fig. 4 
das Schneidelement in einer Ansicht gem&B Pfeil IV in 
Fig. 2 zeigt. 

Fig.l zeigt eine Pfliickwalze 1 und eine Pfluckwalze 2 die 
sich gegensinnig drehen, Bei der VorwSrtsf ahrt der 
Pf lttckvorrichtung wird das stengelige Erntegut durch 
einen Pfluckspalt 4 zwischen zwei Pf liickplatten 5 in den 
Bereich zwischen den in Fahrtrichtung gesehen vorne lie- 
genden Enden der Walzen 1 und 2 gebracht, wo jeder Sten- 
gel 3 im Bereich seines unteren, dicken, moglicherweise 
verholzten Teils erfaBt, geschnitten und gleichzeitig 
nach unten gezogen wird. Beim Abschneiden und Herunter- 
Ziehen wirkt jeweils ein Schneidelement 6 an einer walze 
l mit dem zwischenschneidenbereich 7 der anderen Walze 2 
zusammen. WShrend des Transportes von den vorderen Enden 
der Walzen 1 und 2 in Richtung der hinteren Enden dersel- 
ben, wird der Stengel 3, der nach oben hin zunehmend dtin- 
ner und leichter zu durchtrennen wird, abwechselnd von 
einem Schneidelement 6 der einen Walze 1 und von einem 
Schneidelement 8 der anderen Walze 2 durchtrennt und nach 
unten gezogen, wobei jeweils die andere Walze als Gegen- 
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In der Fig.l sind zwei verschiedene Ausftthrungsvarianten 
fur Pflilckwalzen gezeigt. Bei der Pfliickwalze 1 sind die 
hartstoffbeschichteten Schneidelemente 6 einstuckig mit 
der Walze 1 gefertigt. Bei der Pfliickwalze 2 sind ein- 
stttckig radiale Ansatze 9 vorgesehen, .an denen die 
Schneidelemente 8 z.B. durch Schrauben . bef estigt sind, 
die ein Austauschen der abgenutzten Schneidelemente 8 er- 
lauben. Sowohl die Schneidelemente 6 als auch die 
Schneidelemente 8 weisen eine Hartstof fbeschichtung 10 in 
ihrem Schneidenbereich auf. 

Fig. 2 zeigt im Querschnitt ein Schneidelement 8 mit je- 
weils einer Hartstof fbeschichtung 10 im Bereich seiner 
Schneidkanten 11. Strichliert sind die Abntitzungen des 
weicheren Grundmaterials des Schneidelementes 8 einge- 
zeichnet, die zu einem Selbstscharf ef f ekt ftthren. 1st das 
Schneidelement 8 im Bereich einer seiner Schneidkanten 11 
stark abgenutzt, kann das Schneidelement 8 von der 
Pfliickwalze 2 gelost werden, urn seine LSngsachse um 180° 
gedreht werden, und wieder an der Pfliickwalze 2 montiert 
werden und die Vorrichtung ist einsatzbereit bis das 
Schneidelement 8 auch im Bereich der anderen Schneidkante 
11 abgenutzt ist und das Schneidelement 8 vollstandig 
ausgetauscht werden muB. 

Die Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf die Schneide gemSfl 
Pfeil III in Fig. 2 und Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf 
die die Harstof fbeschichtung 10 tragende OberflSche des 
Schneidelementes 8 gemaB Pfeil IV. in Fig. 2, Deutlich er- 
kennt man, daB die Dicke dl, d2 der Hartstof fbeschichtung 
10 am Rand des Schneidelementes 8 groBer ist als die Dik- 
ke d3 der Hartstof fbeschichtung 10 im mittleren Bereich 
des Schneidelementes 8. Im linken Teil der Darstellungen 
der Figuren 3 und 4 nimmt die Dicke der Hartstoffbe- 
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schichtung 10 kontinuierlich von Rand zur Mitte des 
Schneidelementes 8 hin ab. Im rechten Teil der Darstel- 
lungen hingegen ist eine stufenf ttrmige VerSnderung der 
Dicke der Hartstof fbeschichtung 10 verwirklicht , indem 
mehrere Hartstof fschichten 10a, 10b, 10c ubereinander 
aufgebracht sind, deren Dicke in LSngsrichtung des 
Schneidelementes jeveils gleichbleibend ist. Die Anzahl 
der Hartstoffschichten ist an Rand des Schneidelementes 8 
groBer als gegen die Mitte des Schneidelementes 8 hin. 

Die erf indungsgemSBen Schneidelexnente haben im allgemei- 
nen eine LSnge von 300 bis 700 mm. Die Dicke der Hart- 
stof fbeschichtung liegt im allgemeinen zvischen 0,1 und 
1 mm, wobei die Hartstof fschicht z.B. aus "einer Matrix 
mit einer HSrte von 500-800 HV mit eingelagerten Hart- 
stof fpartikel mit einer Harte von >1400 HV gebildet wer- 
den kann. 
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SCHUTZ ANSPHUCHE 

1. Schneidelement fUr eine Vorrichtung zum Ernten von 
Stengel igem Erntegut, welches Schneidelement mindestens 
eine Schneidkante aufweist und im Bereich dieser Schneid- 
kante mit einer Hartstoffbeschichtung versehen ist, da- 
durch gekenn2eichnet, daB die Dicke (dl, d2 , d3) der 
Hartstoffbeschichtung (10) tiber die LSnge des Schneidele- 
mentes (8) variiert und an venigstens einem Ende des 
Schneidelementes (8) dicker ist als im mittleren Bereich 
des Schneidelementes (8) und daB das Schneidelement (8) 
mit seinera die dickere Beschichtung aufweisenden Ende in 
Fahrtrichtung nach vorne an der Vorrichtung montierbar 
ist. 

2. Schneidelement nach Anspruch 1/ dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hartstoffbeschichtung (10) an beiden Enden 
des Schneidelementes (8) dicker ist als im mittleren Be- 
reich des Schneidelementes (8) und daB das Schneidelement 
(8) wahlweise mit seinem einen Oder seinem anderen Ende 
in Fahrtrichtung nach vorne an der Vorrichtung montierbar 
ist. 

3. Schneidelement nach einem der AnsprUche l oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Schneidelement (8) zwei pa- 
rallele Schneidkanten (11) aufweist und im Bereich dieser 
Schneidkanten (11) mit Hartstoffbeschichtungen (10) ver- 
sehen ist, die Uber die LMnge der Schneidkanten (11) va- 
riieren und an wenigstens einem Ende des Bereiches jeder 
Schneidkante (11) dicker ist als im mittleren Bereich des 
Schneidelementes (8) und daB das Schneidelement (8) mit 
jedem seiner die dickere Beschichtung aufweisenden Enden 
in Fahrtrichtung nach vorne an der Vorrichtung montierbar 
ist. 
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4. Schneidelement nach einem der Anspriiche l bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das VerhSltnis der geringsten 
Dicke (d3) zur grSBten DicJce (dl, d2) der Hartstof f be- 
schichtung (10) zwischen 1:1,5 und 1:5, vorzugsweise bei 
1:2,5 liegt. 

5. Schneidelement nach einem der Ansprtiche l bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hartstof f beschichtung (10) 
aus mehreren iibereinander angeordneten Schichten (10a, 
10b, 10c) mit in Langsrichtung des Schneidelementes (8) 
gleichbleibender Dicke besteht und daB die Anzahl der 
Schichten (10a, 10b, 10c) uber die L3nge des Schneidele- 
mentes (8) variiert. 

6. Schneidelement nach einem der vorhergehenden Ansprtiche 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hartstof f beschichtung 
(10) eine am GrundkBrper Oder in einer Nut im Grundkorper 
des Schneidelementes (8) angebrachte Hartstof fleiste (10) 
mit uber die Lange variierender Dicke (dl, d2, d3) ist. 

7. Vorrichtung zum Ernten von stengeligem Erntegut, mit 
mindestens einem Schneidelement, das im Bereich seiner 
Schneidkante mit einer Hartstof f beschichtung versehen 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke (dl, d2, d3) 
der Hartstof f beschichtung (10) uber die LSnge des 
Schneidelementes (6, 8) variiert und an wenigstens einem 
Ende des Schneidelementes (6, 8) dicker ist als im mitt- 
leren Bereich des Schneidelementes (6, 8) und daB das 
Schneidelement (6, 8) mit seinem die dickere Beschichtung 
aufweisenden Ende in Fahrtrichtung nach vorne an der Vor- 
richtung (1, 2) angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hartsto^f beschichtung (10) an beiden Enden des 
Schneidelementes (8) dicker ist als im mittleren Bereich 
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des Schneidel mentes (8) und dafl das Schneidelement (8) 
wahlweise mit seinem einen Oder seinem anderen Ende in 
Fahrtrichtung nach vorne an der Vorrichtung (2) montier- 
bar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Schneidelement (6) nit der Vorrichtung (1) ein- 
stiickig ist und daB die Vorrichtung (1) mit dem eine dik- 
kere Beschichtung aufweisenden Ende in Fahrtrichtung nach 
vorne mon tier bar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schneidelement (8) zwei parallele 
Schneidkanten (11) aufweist und im Bereich dieser 
Schneidkanten (11) mit Hartstof fbeschichtungen (10) ver- 
sehen ist, die iiber die LSnge der Schneidkanten (11) va- 
riieren und an wenigstens einem Ende des Bereiches jeder 
schneidkante (11) dicker ist als im mittleren Bereich des 
Schneidelementes (8) und daB das Schneidelement (8) mit 
jedem seiner die dickere Beschichtung aufweisenden Enden 
in Fahrtrichtung nach vorne an der Vorrichtung (2) mon- 
tierbar ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10 , da- 
durch gekennzeichnet, daB das verhSltnis der geringsten 
Dicke (d3) zur groflten Dicke (dl, d2) der Hartstof f be- 
schichtung (10) zwischen 1:1,5 und 1:5, vorzugsweise bei 
1:2,5 liegt. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hartstof f beschichtung (10) 
aus mehreren iibereinander angeordneten Schichten (10a, 
10b, 10c) mit in Langsrichtung des Schneidelementes (8) 
gleichbleibender Dicke besteht und daB die Anzah! der 
Schichten (10a, 10b, 10c) iiber die LMnge des Schneidele- 
mentes (8) variiert. 
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13 . Vorrichtung nach einem der Ansprtlche 7 bis 12, da- 
durch gekenn2eichnet, daB die Hartstof fbeschichtung (10) 
eine am GrundkBrper oder in einer Nut ia Grundkorper des 
Schneidelementes (8) angebrachte Hartstof fleiste (10) mit 
liber die Lange variierender Dicke (dl, d2, 63) ist. 
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